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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Tren-
nen eines Giellstranges oder Zwischenbandes mittels
einer Schere.

[0002] Ein Verfahren der genannten Art ist beispiels-
weise aus der US 4 175 459 A bekannt. Ahnliche Lésun-
gen zeigen die JP HO08 132107 A, die JP S59 224209 A
und die EP 0 940 208 A1.

[0003] Beikontinuierlich angeliefertem Walzgut erfolgt
vordem Walzprozess eine Trennung in einzelne Stiicke,
beispielsweise im Falle einer Dinnbrammen-GieRwalz-
anlage, wobei die einzelnen Stilicke jeweils zu mindes-
tens einem Band gewalzt werden.

[0004] Die Greifbedingung, die fiir einen problemlosen
Einzug einer Bramme in ein Walzgerust erflllt sein muss,
ergibt sich daraus, dass der (Coulombsche) Reibkoeffi-
zient gréRer oder gleich sein muss als die Wurzel aus
dem Quotienten der Dickenabnahme zum Radius der
Walzen des Walzgerusts. In der betrieblichen Praxis ist
die Reibung eine Systemeigenschaft, die von vielen Ein-
flussgréRen abhangig ist, so dass sich gegeniiber dem
rechnerischen Greifwinkel durchaus abweichende (ins-
besondere auch kleinere) Greifwinkel ergeben kdnnen.
Zu den EinflussgroRen gehdren die Oberflachenbe-
schaffenheit (vorrangig die Zunderschichten), die Rela-
tivgeschwindigkeit, die Temperaturen und die Werkstoff-
paarung von Werkstiick und Werkzeug (Arbeitswalzen).
Bei der Werkstoffpaarung spielt insbesondere die che-
mische Analyse des Werkstlickes eine Rolle.

[0005] Insbesondere Dinnbrammen erfahren im ers-
ten Warmwalzstich haufig eine grolRe bezogene Dicken-
abnahme, was die kritischste GroRe flir das Erflillen der
Greifbedingung ist. In Fallen, in denen die Greifbedin-
gung nicht erfillt ist, sind zusatzliche MalRnahmen zum
Walzen notwendig. Das unterbricht den angestrebten
kontinuierlichen Produktionsprozess und erfordert ein
manuelles Eingreifen der Bedienermannschaft.

[0006] Dabei kann man entweder mit Antrieben einen
Vorschub erzeugen, der letztlich die Reibung nach einer
gewissen Zeit erhdht und damit das Greifen durch die
Walzen ermdglicht. Eine andere Moglichkeitist es, einen
anderen Stichplan zu verwenden und weniger Abnahme
im ersten Stich zu planen. Dies fiihrt allerdings dazu,
dass die urspriinglich geplante Warmbanddicke unter
Umstanden nicht erreicht werden kann.

[0007] Problemen beim Erfiillen der Greifbedingung
anlagenseitig vorzubeugen, ist technisch aufwendig und
kostspielig, da man grofRere Arbeitswalzendurchmesser
vorsehen muss, die wiederum ein hoheres Antriebsmo-
ment erfordern, das durch einen starkeren Antriebs-
strang (Antrieb, Getriebe und Spindel) tGbertragen wer-
den muss.

[0008] Zum Ablangendes Gielstranges bzw. des Zwi-
schenbandes kommt haufig eine Pendelschere zum Ein-
satz, die allerdings bislang ausschlieRlich zum Schnei-
den der Bramme eingesetzt wird.

[0009] Im Standder Technik sind verschiedene Lésun-
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gen bekannt, die haufig darauf abstellen, den noch
schmelzflissigen Kern im Gief3strang durch eine duf3ere
Formgebung abzudichten, um ein Ablangen des
GieR3stranges vornehmen zu kénnen, ohne dass flissi-
ges Metall auslauft. Fir die Umformung des Kopfendes
des Giellstranges sind weitere Lésungen bekannt, die
teilweise auf verfahrbare Vorrichtungen abstellen, die
sich wahrend des Umformprozesses bewegen. Insoweit
wird Bezug genommen auf die oben genannte JP H08
132107 A, auf die JP 10180428 A, auf die JP 56105857
A, aufdie JP 58074202 A, auf die JP 2014 065045 A und
auf die JP 2016 083662 A. In der US 4 347 724 A wird
ein Verfahren beschrieben, um Langprodukte ("bars",
"billets") umzuformen, wahrend diese Lésung nur be-
dingt bei der Flachproduktherstellung und namentlich bei
der Produktion von Dinnbrammen tauglich ist. Zudem
stellt die hier beschriebene Lésung auf eine Einrichtung
mit Messern ab, die zueinander ausgebildete Gegensti-
cke ("mannlich" / "weiblich") einsetzt. Aufgrund der hier
vorgeschlagenen kreisrunden Ausfiihrung der Werkzeu-
ge ist die dort beschriebene Lésung nicht fur die Verar-
beitung von Dinnbrammen anwendbar.

[0010] In nachteiliger Weise kénnen die oben geschil-
derten Probleme zu Produktionsunterbrechungen fiihren
oder das Walzen eines Warmbandes, welches nicht die
geforderten Abmessungen erreicht, notwendig machen.
Die anlagenseitigen Lésungen sind teuer und aufwendig
in der Anschaffung und nicht immer gut nachriistbar.
[0011] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art so fortzu-
bilden, dass ein verbessertes Walzen des Abschnitts mit
einer grof3en Dickenabnahme begunstigt wird. Damit sol-
len die oben genannten Nachteile vermieden werden.
[0012] Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren
die Schritte aufweist:

a) Zufuihren eines Teils des vollstandig durcherstarr-
ten Giellstranges oder Zwischenbandes in Férder-
richtung des Giellstranges oder Zwischenbandes
vor die Schere;

b) Platzieren eines ersten Scherenmessers der
Schere auf die eine Oberflache des Giel3stranges
oder Zwischenbandes und Platzieren eines zweiten
Scherenmessers der Schere auf die andere Ober-
flache des GieR3stranges oder Zwischenbandes und
Durchfiihren eines Schnitts durch Ausflihrung einer
relativen Bewegung der beiden Scherenmesser, wo-
bei sich mindestens eines der Scherenmesser in ei-
ner vorgeschobenen Position befindet;

c) Anstauchen einer keilférmigen Kontur an den An-
fang des sich in Forderrichtung vor der Schere be-
findlichen GieRstranges oder Zwischenbandes, in-
dem auf beide Oberflachen des GielRRstranges oder
Zwischenbandes ein Stauch- oder ein Stauch- und
Pragewerkzeug gepresstwird, so dass die Dicke des



3 EP 3 700 694 B1 4

Anfangs des Giel3stranges oder Zwischenbandes
gegenuber der Dicke des Giel3stranges oder Zwi-
schenbandes vermindert ist, wobei das eine Teil des
Stauch- oder ein Stauch- und Pragewerkzeugs
durch eines der Scherenmesser gebildet wird,

wobei eine separate Anstellmoglichkeit von Werkzeug
und Messer gegeben ist, wodurch die Stauch- oder
Stauch- und Pragefunktion zu- und abschaltbar ist, so
dass die Schere auch nur zum Schneiden nutzbar ist.
[0013] Das Stauchwerkzeug kann dabei zum Pragen
geeignete Erhdhungen aufweisen, durch die aus dem
Stauchvorgang ein kombinierter Stauch- und Pragevor-
gang wird. Durch das Einpragen wird die Oberflache des
Giel3stranges bzw. Zwischenbandes an dieser Stelle so
gestaltet, dass die Reibungseigenschaften fir den nach-
folgenden Walzprozess vergrof3ert werden.

[0014] Das Stauchen oder Stauchen mit Pragen der
keilférmigen Kontur gemaf obigem Schritt ¢) erfolgt da-
bei bevorzugt, wahrend sich das mindestens eine Sche-
renmesser noch in der vorgeschobenen Position geman
obigem Schritt b) befindet.

[0015] Beim Anstauchen der keilférmigen Kontur ge-
maf obigem Schritt c) kann zumindest ein Teil des ver-
dréangten Materials des Endes des Gief3stranges in einen
Aufnahmeraum geférdert werden, der sich in einem der
Scherenmesser befindet.

[0016] Nach dem Anstauchen der keilférmigen Kontur
gemal obigem Schritt c) kann gemaf einer vorteilhaften
Fortbildung der Erfindung das sich in der vorgeschobe-
nen Position gemaf obigem Schritt b) befindliche Sche-
renmesser um eine horizontale Achse geschwenkt wer-
den, die senkrecht zur Forderrichtung steht, bevor das
Scherenmesser in seine Ausgangslage zuriickgezogen
wird. In diesem Falle ist bevorzugt vorgesehen, dass der
Schwenkwinkel zwischen -15° und 15° betragt.

[0017] Beim Anstauchen der keilférmigen Kontur ge-
mafR obigem Schritt c) kann eine Kontur mit geraden
Flanken, gesehen in eine horizontale Richtung senkrecht
zur Forderrichtung, erzeugt werden. Es ist allerdings
auch moglich, dass beim Anstauchen der keilférmigen
Kontur gemafR obigem Schritt c) eine Kontur mit balligen
Flanken, gesehen in eine horizontale Richtung senkrecht
zur Forderrichtung, erzeugt wird.

[0018] Als Schere kann eine Pendelschere verwendet
werden. Ferner kann als Schere eine fliegende Schere
oder eine Trommelschere verwendet werden.

[0019] Als Schere wird vorzugsweise eine solche mit
mechanischem Kurbelantrieb des oder der Scherenmes-
ser verwendet.

[0020] GemaR einer Weiterbildung ist vorgesehen,
dass eine Verstellmdglichkeit des oberen und/oder un-
teren Werkzeuges zur Anpassung an die jeweils vorlie-
gende Giel3strangdicke oder Zwischenbanddicke gege-
ben ist.

[0021] Ferner kann auch eine Verstellmdglichkeit des
oberen und/oder unteren Werkzeuges zum Einstellen
der Mindeststauchdicke aufgrund der Greifbedingungs-
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berechnung gegeben sein.

[0022] Eine Weiterbildung sieht vor, dass von einem
Walzwerkleitsystem Uber ein Rechnernetzwerk einer
Maschinensteuerung Mess- und/oder Prozessdaten
und/oder daraus berechnete Grof3en libermittelt werden,
wobei der Schneid- und/oder der Prage- oder Anstauch-
vorgang von der Maschinensteuerung in Abhangigkeit
dieser Daten gesteuert wird.

[0023] Dabeikann die Position aller zum Einsatz kom-
menden Werkzeuge zum Schneiden bzw. Anstauchen
an die Dicke des Giel3stranges bzw. des Zwischenban-
des angepasst werden.

[0024] Dabei kdnnen auch die Greifbedingungen her-
angezogen werden, um die genannten Werkzeuge bzw.
deren Teile in ihrer Position entsprechend anzupassen.
[0025] Vorteilhaft ist eine separate Anstellmdglichkeit
von Schneidwerkzeugen und Prage- bzw. Stauchwerk-
zeugen.

[0026] Die vorgeschlagene Schere ist also so ausge-
bildet, dass gleichzeitig mit dem (Dinn-) Brammen-
schnitt durch einen Stauch- bzw. Pragevorgang die vor-
dere Stirnseite der Bramme in der Dicke verjiingt wird,
um das nachfolgende Walzen zu beglinstigen.

[0027] Nach dem vorliegenden Konzept wird also bei
dem erforderlichen Brammenschnitt, insbesondere in ei-
ner Dinnbrammen-Gielwalzanlage, durch die vorge-
schlagene Vorgehensweise insbesondere unter Ver-
wendung einer Pendelschere gleichzeitig mit dem Tren-
nen des Gielstranges bzw. der Bramme ein Keil durch
einen Stauchvorgang an der vorderen Stirnseite der mit
dem nachsten Schnitt entstehenden (Dinn)Bramme ein-
gebracht. Dieser Keil erleichtert das Sicherstellen der
Greifbedingung beim (Warm)Walzen; dies ergibt eine
héhere Ausnutzung und Ausbringung der Produktions-
anlagen.

[0028] Dieeingebrachte Profilierung ist keilférmig aus-
gebildet, d. h. es wird eine keilformige Kontur ange-
staucht. Dies setzt allerdings nicht zwingend (von der
Seite gesehen) gerade Flanken der genannten Kontur
voraus. Es sind auch andere Geometrien méglich, bei-
spielsweise bogenférmige, polygonale oder kreisseg-
mentformige Flanken der keilférmigen Kontur.

[0029] Eine Pendelschere ist beispielsweise in der EP
0 940 208 A1 naher beschrieben, auf die insoweit aus-
driicklich Bezug genommen wird.

[0030] Die ohnehin in Dinnbrammenanlagen vorhan-
dene Schere wird also erfindungsgemal um eine Funk-
tion erweitert, die das Erfiillen der Greifbedingung beim
sich anschliefenden Walzen vereinfacht. Dadurch kann
eine hohere Betriebssicherheit erreicht werden. In Son-
derfallen kann ein Warmwalzwerk glinstiger (leichter)
ausgelegt werden, d. h. es ist ein niedrigerer Arbeitswal-
zendurchmesser moglich und folglich ein weniger massiv
ausgelegter Antriebsstrang.

[0031] Das vorgeschlagene Verfahren wird bevorzugt
bei Flachprodukten im Dicken-Bereich von 5 mm bis 300
mm eingesetzt sowie bei entsprechenden Langproduk-
ten, bei denen eine dhnliche Problematik vorliegt, wie sie
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oben dargestellt ist.

[0032] Dabei kann eine Ausgestaltung vorgesehen
werden, bei der das Anstauchen der keilférmigen Kontur
zuschaltbar und abschaltbar ist; dartiber hinaus kann so-
wohl eine Anpassung an die aktuelle Giefl3dicke, als auch
an die seitens der Greifbedingung des Walzwerkes not-
wendige Mindestanstauchdicke vorgesehen werden.
Demgemaf kann bei abgeschalteter Funktion die Sche-
re wie bisher Ublich betrieben werden oder bei zuge-
schalteter Funktion die erlauterte Verfahrensweise ge-
fahren werden. Die abgeschaltete Betriebsweise kann
zum Beispiel dann gewahlt werden, wenn es aufgrund
der Stichplane nicht erforderlich ist, die keilférmige Ver-
jingung an den Brammen einzubringen.

[0033] Die bevorzugtzum Einsatz kommende Pendel-
schere kann modular aufgebaut werden, wobei keilfor-
mige Profile mit anwendungsfallabhangiger unterschied-
licher Geometrie realisiert werden kénnen, indem geeig-
nete Schnellwechselvorrichtungen fir die Werkzeuge
vorgesehen werden.

[0034] Ublicherweise ist der Winkel der Staucherplat-
ten so gewahlt, dass die Umformung selbsthemmend ist.
Sollten die Verhaltnisse (bei niedriger Reibung, gréReren
Winkeln oder beiden) nicht mehr selbsthemmend sein
(an der Grenze der Selbsthemmung oder leicht I6sbar),
dann ist die zusatzliche MalRnahme zu ergreifen, die
Staucherplatten werkstlickseitig aufzurauen, Rillen vor-
zusehen, Spitzen vorzusehen oder andere geeignete
MaRnahmen. Eine in Quer- oder Normalenrichtung ge-
krimmte Form kann vorgesehen werden fir die Stem-
pelgeometrie beispielsweise zur Anpassung an Rei-
bungsverhaltnisse oder des plastischen Flie3- oder
Scherverhaltens.

[0035] Das Obermesserder Schere kann dabei an die
Stauchfunktion (Schmiede- bzw. Pragefunktion) derart
angepasst sein, dass durch geeignete konstruktive Ge-
staltung des Messerbalkens Raum vorhanden ist, in den
der Werkstoff des Giel3stranges oder Zwischenbandes
nach dem Schneidvorgang und wahrend des Stauchvor-
gangs flieen kann.

[0036] Zusatzlich kann durch das vorgenannte
Schwenken, d. h. insbesondere durch die Pendelbewe-
gung der Schere, sichergestellt werden, dass nach dem
Schneid- und Stauchvorgang in der Rickwartsbewe-
gung der Messer das Scherenpendel so in der Bewe-
gungsrichtung des Schnittgutes voreilt, dass eine Behin-
derung der Rickwartsbewegung des Messers durch das
gestauchte Volumen vermieden wird.

[0037] GemaR einer Fortbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Maximalkraft durch eine geeignete
MaRnahme zum Schutz des Scheren-Schlittens be-
grenzt wird.

[0038] Fiir den beschriebenen Scherenstaucher kann
eine geeignete Steuerung vorgesehen werden, die tiber
einen geeigneten Datentrager verfiigt, der einen Maschi-
nencode enthalten kann. Diese Steuerung kann anhand
der Prozessplanungsmodelle und tber die voraussicht-
lichen Stichplane und weitere Randbedingungen auto-
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matisch entscheiden, wann die erlauterte Stauchfunktion
der keilférmigen Kontur zu- und wann sie abgeschaltet
wird; durch die Steuerung ausgefiihrt werden kann auch
die Anpassung an die aktuelle GielRdicke sowie an die
seitens des Walzwerkes notwendige Mindestanstauch-
dicke. Diese Art der Steuerung kann auf der Basis von
vorgeschalteten Mess- und Prozessdaten oder (daraus)
berechneter GroRen erfolgen (beispielsweise auf der Ba-
sis der Temperatur von Messung/Erstarrungsmodell
oder einer chemischen Analyse des Materials oder der
Dicke des Giel3stranges aus einer Messung bzw. einem
Prozessmodell der Gielmaschine oder der Vorgaben
zur Mindeststauchdicke aus dem Prozessrechner des
Walzwerkes).

[0039] IndenZeichnungenistein Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Produktionsanlage fir die
Herstellung von Brammen bzw. eines
Gielstranges oder Zwischenbandes,

schematisch eine Schere als Bestandteil der
Anlage nach Figur 1, wobei der Start eines
Schneidvorgangs dargestellt ist,

Fig. 2

schematisch die Schere, wobei ein Stauch-
bzw. kombinierter Stauch- und Pragevorgang
des Endes des GielRstranges, einer Bramme
oder eines Zwischenbandes dargestellt ist,

Fig. 3

schematisch die Schere, wobei ein Rickhub
mit seitlicher Entlastung dargestellt ist,

Fig. 4

schematisch die Schere, wobei die Offnungs-
phase dargestellt ist, und

Fig. 5

Fig. 6  schematisch die Schere, wobei die Bewegung

in die Ausgangslage dargestellt ist.

[0040] In Figur 1 ist schematisch die Schere 2 einer
GieRBwalzanlage dargestellt, mit der von einem
Gielstrang oder Zwischenband 1 ein Abschnitt in Form
einer Bramme oder eines Zwischenbandabschnitts ab-
getrenntwird, um besagten Abschnittim weiteren Verlauf
des Prozesses einem Walzvorgang zu unterziehen. Der
Giel3strang bzw. das Zwischenband 1 wird dabei in eine
(horizontale) Férderrichtung F geférdert.

[0041] Die Schere 2 hat ein erstes (unteres) Scheren-
messer 3 sowie ein zweites (oberes) Scherenmesser 5,
mit denen der Schneidvorgang durchgefihrt wird. Die
Schere 2 ist dabei als Pendelschere ausgebildet; zu De-
tails wird auf die EP 0 940 208 A1 verwiesen, die hierzu
nahere Informationen enthalt.

[0042] Zur Durchfiihrung des Schneidvorganges wird
das Scherenmesser 3 an der unteren Oberflache 4 des
Giel3stranges bzw. Zwischenbandes 1 positioniert. Auf
die obere Oberfliche 6 des GieRstranges oder Zwi-
schenbandes 1 wird das Scherenmesser 5 aufgesetzt.
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Durch eine Relativbewegung zwischen den beiden
Scherenmessern 3, 5 wird der Schneidvorgang ausge-
fuhrt. Insoweit entspricht die Vorgehensweise dem Stand
der Technik.

[0043] In der Darstellung gemaR Figur 1 ist eine Ma-
schinensteuerung 13 flr die Schere 2 zu erwahnen, die
auch Anstelleinrichtungen 10, 11 und 12 ansteuert. Mit
der Anstelleinrichtung 10 kann eine Schwenkbewegung
der Scherenwerkzeuge um eine Schwenkachse a er-
zeugt werden, die horizontal ausgerichtet ist und auf der
Zeichenebene von Figur 1 senkrecht steht. Mit der An-
stelleinrichtung 11 wird der Verfahrweg der Messer ein-
gestellt und mit der Anstelleinrichtung 12 wird ein Teil
des Stauchwerkzeuges in Eingriff gebracht bzw. der
Stauchbetrag eingestellt. Bevorzugt sind die Anstellein-
richtungen als Hydraulikzylinder ausgeftihrt. Jedoch sind
weitere Ausflhrungen beispielsweise als elektrischer
Stellantrieb oder Linearfihrung oder Kombination denk-
bar.

[0044] Schematisch dargestellt ist in Figur 1 noch ein
Rechnernetzwerk 14, ein Gbergeordnetes Leitsystem 15,
ein Stahlwerksleitsystem 16, ein Stranggielleitsystem
17 sowie ein Walzwerksleitsystem 18.

[0045] Die Anordnung gemal den Figuren 2 bis 6 stellt
einen Scherenstaucher dar, mit dem der Anfang des
Giel3stranges bzw. Zwischenbandes 1 mit einem Keil
versehen wird, um das nachfolgende Walzen zu erleich-
tern. Die einzelnen Figuren zeigen die Abfolge der Ver-
fahrensweise der Schere 2.

[0046] In Figur 2 ist der Start des Schneidvorgangs
illustriert. Das obere und das untere Scherenmesser 5
bzw. 3 sind auf die jeweiligen Oberflachen 6 bzw. 4 des
Giel3stranges bzw. Zwischenbandes 1 aufgesetzt. Der
Schnitt wird ausgefiihrt, in dem das obere Scherenmes-
ser 5 nach unten gedriickt wird. Hierfir ist ein Kurbeltrieb
9 vorhanden, der das Scherenmesser 5 betatigt, wobei
die Anstelleinrichtung 11 fiir die geeignete Positionierung
des Messers relativzum Gief3strang oder Zwischenband
sorgt.

[0047] In Figur 3 ist der wesentliche Kern der vorlie-
genden Erfindung illustriert: Hiernach fungiert das untere
Scherenmesser 3 als Teil eines Stauch-/Pragewerk-
zeugs; von oben wirkt ein weiterer Teil 7 eines
Stauch-/Pragewerkzeugs in Form eines Schmiedesat-
tels, so dass am Anfang des abgeschnittenen GielR3stran-
ges oder Zwischenbandes 1 eine keilformige Kontur ge-
formt wird, gesehen in horizontale Richtung und senk-
recht zur Férdererrichtung F, also in Blickrichtung der
Darstellung gemaf Figur 3.

[0048] Wie aus Figur 3 hervorgeht wird damitdie Dicke
D des Giel3stranges bzw. Zwischenbandes 1 auf einen
verminderten Wert reduziert, ndmlich auf die Dicke d am
Ende des Gie3stranges bzw. Zwischenbandes 1, wobei
das Mal der Reduktion Uber eine Anstelleinrichtung 12
einstellbar ist.

[0049] Im Scherenmesser 5 ist hierbei ein Aufnahme-
raum 8 (Kavitat) ausgebildet, der dazu geeignet ist, wah-
rend des Stauch- bzw. Pragevorgangs verdrangtes Ma-
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terial des Giel3stranges bzw. Zwischenbandes 1 aufzu-
nehmen.

[0050] Aus Figur 4 geht hervor, dass beim Riickhub
des Scherenmessers 5 eine Schwenkbewegung um die
Schwenkachse a um einen Schwenkwinkel erfolgen
kann, um eine Entlastung der Werkzeuganordnung zu
erreichen. Der Schwenkwinkel betragt dabei einige we-
nige Grad, was allerdings bereits effektiv zur Entlastung
ausreicht. Der Anstellzylinder 10 bewerkstelligt dabei
das Schwenken der Anordnung um den Schwenkwinkel.
[0051] Die Offnungsphaseistin Figur 5 dargestellt. Ge-
maf Figur 6 wird die Anordnung in die Ausgangslage
zurlickgefuhrt, um fur den nachsten Schnitt bereit zu
sein.

[0052] Der so abgetrennte GielRstrang bzw. das Zwi-
schenband 1 wird anschlieRend gewalzt. Nachdem das
Kopfende beim Scherenschnitt mit der keilférmigen Kon-
tur versehen ist und damit mit einer reduzierten Dicke d,
liegen verbesserte Einzugsbedingungen fir das Walzen
vor, d. h. die Greifbedingung ist leichter zu erfillen.
[0053] Angedeutetin den Figuren ist, dass das Ende
des Giel3stranges 2 eine keilférmige Kontur aufweist, die
gerade Flanken hat (gesehen in den Darstellungen ge-
maf den Figuren). Allerdings kann es sich dabei auch
um ballige oder polygonale Abschnitte handeln, die also
nicht notwendigerweise linear (gerade) ausgebildet sein
mussen.

Bezugszeichenliste:
[0054]

1 Gielstrang / Zwischenband

2 Schere

3 erstes Scherenmesser / Teil des Stauch- oder
Stauch- und Pragewerkzeugs

4 Oberflache des GieRstranges oder Zwischenban-
des

5 zweites Scherenmesser

6 Oberflache des GieRstranges oder Zwischenban-
des

7 Teil des Prage- oder Anstauchwerkzeugs

(Schmiedesattel)
8 Aufnahmeraum
9 Kurbeltrieb
10  Anstelleinrichtung
11 Anstelleinrichtung
12 Anstelleinrichtung
13  Maschinensteuerung
14 Rechnernetzwerk
15  Ubergeordnetes Leitsystem
16  Stahlwerksleitsystem
17  StranggieBleitsystem
18  Walzwerksleitsystem

F Forderrichtung
d Dicke des Endes des GieRstranges oder Zwischen-
bandes
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Dicke des Giel3stranges oder Zwischenbandes
Schwenkachse
Schwenkwinkel

Patentanspriiche

Verfahren zum Trennen eines GieRstranges oder
Zwischenbandes (1) mittels einer Schere (2), wel-
ches die Schritte aufweist:

a) Zufuhren eines Teils des vollstéandig durch-
erstarrten Giel3stranges oder Zwischenbandes
(1) in Férderrichtung (F) des GieRstranges oder
Zwischenbandes (1) vor die Schere (2);

b) Platzieren eines ersten Scherenmessers (3)
der Schere (2) auf die eine Oberflache (4) des
GielR3stranges oder Zwischenbandes (1) und
Platzieren eines zweiten Scherenmessers (5)
der Schere (2) auf die andere Oberflache (6)
des GielRstranges oder Zwischenbandes (1)
und Durchfiihren eines Schnitts durch Ausfih-
rung einer relativen Bewegungder beiden Sche-
renmesser (3, 5), wobei sich mindestens eines
der Scherenmesser (3) in einer vorgeschobe-
nen Position befindet;

c) Stauchen oder Stauchen mit Pragen einer
keilférmigen Kontur an das Ende des sich in For-
derrichtung (F) vor der Schere (2) befindlichen
GieRstranges oder Zwischenbandes (1), indem
auf beide Oberflachen (4, 6) des GieRstranges
oder Zwischenbandes (1) ein Stauch- oder ein
Stauch- und Pragewerkzeug (7, 5) gepresst
wird, so dass die Dicke (d) des Anfangs des
Giel3stranges oder Zwischenbandes (1) gegen-
Uber der Dicke (D) des GieRstranges oder Zwi-
schenbandes (1) vermindert ist, wobei das eine
Teil des Stauch- oder ein Stauch- und Prage-
werkzeugs (5) durch eines der Scherenmesser
gebildet wird,

wobei eine separate Anstellmdglichkeit von Werk-
zeug und Messer gegeben ist, wodurch die Stauch-
oder Stauch- und Pragefunktion zu- und abschaltbar
ist, so dass die Schere auch nur zum Schneiden
nutzbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Stauchen
oder Stauchen mit Pragen der keilférmigen Kontur
gemal Schritt ¢) von Anspruch 1 erfolgt, wahrend
sich das mindestens eine Scherenmesser (3) noch
in der vorgeschobenen Position gemal Schritt b)
von Anspruch 1 befindet.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei beim Stauchen
oder Stauchen mit Pragen der keilférmigen Kontur
gemal Schritt ¢) von Anspruch 1 zumindest ein Teil
des verdrangten Materials des Endes des
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10.

1.

12.

13.

GielRlstranges oder Zwischenbandes (1) in einen
Aufnahmeraum (8) geférdert wird, der sich in einem
der Scherenmesser (5) befindet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
nach dem Stauchen oder Stauchen mit Pragen der
keilférmigen Kontur gemaf Schritt c) von Anspruch
1 das sich in der vorgeschobenen Position gemaf
Schritt b) von Anspruch 1 befindliche Scherenmes-
ser (3) um eine horizontale Achse (a) geschwenkt
wird, die senkrecht zur Férderrichtung (F) steht, be-
vor das Scherenmesser (3) in seine Ausgangslage
zurlickgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Schwenkwin-
kel (o) zwischen -15° und 15° betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
beim Stauchen oder Stauchen mit Pragen der keil-
férmigen Kontur gemaf Schritt c) von Anspruch 1
eine Kontur mit geraden Flanken, gesehen in eine
horizontale Richtung senkrecht zur Forderrichtung
(F), erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
beim Stauchen oder Stauchen mit Pragen der keil-
férmigen Kontur gemaf Schritt c) von Anspruch 1
eine Kontur mit balligen Flanken, gesehen in eine
horizontale Richtung senkrecht zur Forderrichtung
(F), erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
als Schere (2) eine Pendelschere verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
als Schere (2) eine fliegende Schere oder eine Trom-
melschere verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei
als Schere (2) eine solche mit mechanischem Kur-
belantrieb des oder der Scherenmesser (3, 5) ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei
eine Verstellmdglichkeit des oberen und/oder unte-
ren Werkzeuges zur Anpassung an die jeweils vor-
liegende GieRstrangdicke oder Zwischenbanddicke
gegeben ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei
eine Verstellmdglichkeit des oberen und/oder unte-
ren Werkzeuges zum Einstellen der Mindeststauch-
dicke aufgrund der Greifbedingungsberechnung ge-
geben ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei
von einem Walzwerkleitsystem (18) tber ein Rech-
nernetzwerk (14) einer Maschinensteuerung (13)
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Mess- und/oder Prozessdaten und/oder daraus be-
rechnete GroRen Ubermittelt werden, wobei der
Schneid- und/oder der Stauch- oder Stauch- und
Pragevorgang von der Maschinensteuerung (13) in
Abhangigkeit dieser Daten gesteuert wird.

Claims

Method of separating a cast strip or an intermediate
strip (1) by means of shears (2), comprising the fol-
lowing steps:

a) feeding a part of the fully hardened cast strip
or intermediate strip (1) in conveying direction
(F) of the cast strip or intermediate strip (1) to in
front of the shears (2);

b) placing a first shears knife (3) of the shears
(2) on one surface (4) of the cast strip or inter-
mediate strip (1) and placing a second shears
knife (5) of the shears (2) on the other surface
(6) of the cast strip or intermediate strip (1) and
performing a cut by execution of a relative mo-
tion of the two shears knives (3, 5), wherein at
least one of the shears knives (3) is disposed in
a forwardly displaced position;

c) upsetting or upsetting with stamping a wedge-
shaped contour at that end of the cast strip or
intermediate strip (1) which is disposed in front
of the shears (2) in the conveying direction (F)
in that an upsetting or an upsetting-and-stamp-
ing tool (7, 5) is pressed onto both surfaces (4,
6) of the cast strip or intermediate strip (1) so
that the thickness (d) of the start of the cast strip
or intermediate strip (1) is reduced relative to
the thickness (D) of the cast strip orintermediate
strip (1), wherein a part of the upsetting tool or
an upsetting-and-stamping tool (5) is formed by
one of the shears knives,

wherein a separate adjustment possibility of tool and
knife is provided, whereby the upsetting or upsetting-
and-stamping function can be switched on and off
so that the shears are also usable just for cutting.

Method according to claim 1, wherein the upsetting
or the upsetting with stamping of the wedge-shaped
contour according to step c) of claim 1 is carried out,
while the at least one shears knife (3) is still disposed
in the forwardly displaced position according step b)
of claim 1.

Method according to claim 2, wherein during the up-
setting or the upsetting with stamping of the wedge-
shaped contour according to step c) of claim 1 at
least a part of the displaced material of the end of
the cast strip or intermediate strip (1) is conveyed
into areceiving space (8) presentin one of the shears
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10.

1.

12.

13.

knives (5).

Method according to any one of claims 1 to 3, where-
in after the upsetting or the upsetting with stamping
of the wedge-shaped contour according to step c) of
claim 1 the shears knife (3) disposed in the forwardly
displaced position according to step b) of claim 1 is
pivoted about a horizontal axis (a) perpendicular to
the conveying direction (F) before the shears knife
(3) is retracted to its initial position.

Method according to claim 4, wherein the pivot angle
(o) is between -15° and 15°.

Method according to any one of claims 1to 5, where-
in during the upsetting or the upsetting with stamping
of the wedge-shaped contour according to step c) of
claim 1 a contour with straight flanks as seen in a
horizontal direction perpendicular to the conveying
direction (F) is produced.

Method according to any one of claims 1to 5, where-
in during the upsetting or the upsetting with stamping
of the wedge-shaped contour according to step c) of
claim 1 a contour with spherical flanks as seen in a
horizontal direction perpendicular to the conveying
direction (F) is produced.

Method according to any one of claims 1to 7, where-
in pendulating shears are used as shears (2).

Method according to any one of claims 1to 7, where-
in flying shears or drum shears are used as shears

).

Method according to any one of claims 1to 9, where-
in shears with a mechanical crank drive of the shears
knife or knives (3, 5) are used as shears (2).

Method according to any one of claims 1 to 10,
wherein an adjustment possibility of the upper and/or
lower tool for adaptation to the respective strip cast
thickness or intermediate strip thickness is provided.

Method according to any one of claims 1 to 11,
wherein an adjustment possibility of the upper and/or
lower tool for setting the minimum upsetting thick-
ness on the basis of grip state computation is pro-
vided.

Method according to any one of claims 1 to 12,
wherein measurement and/or process data and/or
variables calculated therefrom are communicated
from a rolling mill management system (18) by way
of a computer network (14) of a machine control (13),
wherein the cutting and/or the upsetting or upsetting-
and-stamping process is or are controlled by the ma-
chine control (13) in dependence on these data.
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Revendications

Procédé destiné au trongonnement d’'une barre de
coulée ou d’'une bande intermédiaire (1) au moyen
d’'une machine a cisailler (2), qui présente les étapes
dans lesquelles :

a) on ameéne une partie de la barre de coulée
ou de la bande intermédiaire (1), qui a fait I'objet
d’'une solidification compléte, dans la direction
de transport (F) de la barre de coulée ou de la
bande intermédiaire (1) devant la machine a ci-
sailler (2) ;

b) on place une premiére lame de cisaille (3) de
la machine a cisailler (2) sur la premiere surface
(4) de la barre de coulée ou de la bande inter-
médiaire (1) et on place une deuxiéme lame de
cisaille (5) de la machine a cisailler (2) surl’autre
surface (6) de la barre de coulée ou de la bande
intermédiaire (1) et on procéde a une découpe
par la mise en oeuvre d’'un mouvement relatif
des deux lames (3, 5) de la machine a cisaliller;
dans lequel au moins une des lames (3) de la
machine a cisailler se trouve dans une position
qu’elle occupe apres l'avoir fait avancer ;

c) on procéde a un écrasement ou a un écrase-
mentavec fagonnementd’un contour possédant
une configuration cunéiforme a I'extrémité de la
barre de coulée ou de la bande intermédiaire (1)
qui se trouve avant la machine a cisailler (2)
dans la direction de transport (F), par I'intermé-
diaire d’'une compression d’'un outil d’écrase-
ment ou d’un outil d’écrasement et de fagonne-
ment (7, 5) sur les deux surfaces (4, 6) de la
barre de coulée ou de la bande intermédiaire
(1), d’'une maniére telle que I'on réduit I'épais-
seur (d) de 'amorce de la barre de coulée ou de
la bande intermédiaire (1) par rapport a I'épais-
seur (D) de la barre de coulée ou de la bande
intermédiaire (1) ; dans lequel on forme la pre-
miere partie de I'outil d’écrasement ou un outil
d’écrasement et de fagconnement (5) a l'inter-
vention d’'une des lames de la machine a
cisailler ; dans lequel on obtient une possibilité
de positionnement séparée de l'outil et des la-
mes, d’'une maniére telle que I'on peut activer
et désactiver la fonction d’écrasement ou la
fonction d’écrasement et de fagonnement, tant
et si bien que I'on peut également utiliser la ma-
chine a cisailler uniquement pour la découpe.

Procédé selon larevendication 1, dans lequel I'écra-
sement ou I'écrasement avec fagonnement du con-
tour possédant une configuration cunéiforme en
conformité avec I'étape c) de la revendication 1, a
lieu alors que ladite au moins une lame (3) de la
machine a cisailler se trouve encore dans la position
qu’elle occupe apres l'avoir fait avancer, en confor-
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10.

mité avec I'étape b) de la revendication 1.

Procédé selon la revendication 2, dans lequel, au
cours de I'écrasement ou de I'écrasement avec fa-
connement du contour possédant une configuration
cunéiforme en conformité avec I'étape c) de la re-
vendication 1, au moins une partie de la matiére de
I'extrémité de la barre de coulée ou de la bande in-
termédiaire (1) qui a fait I'objet d’'une compression,
est transportée dans un espace de réception (8) qui
se trouve dans une des lames (5) de la machine a
cisailler.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, dans lequel, aprés I'écrasement ou aprés
I'’écrasement avec fagonnement du contour possé-
dant une configuration cunéiforme en conformité
avec I'étape c) de la revendication 1, on fait pivoter
autour d’un axe horizontal (a) la lame (3) de la ma-
chine a cisailler qui se trouve dans la position qu’elle
occupe apres I'avoir faitavancer, en conformité avec
I’étape b) de la revendication 1, 'axe en question
étant perpendiculaire a la direction de transport (F),
avantderétracterlalame (3) de lamachine acisailler
dans sa position de départ.

Procédé selon larevendication 4, dans lequel I'angle
de pivotement (a) se situe entre -15° et 15°.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, dans lequel, au cours de I'’écrasement ou de
I'’écrasement avec fagonnement du contour possé-
dant une configuration cunéiforme en conformité
avec I'étape c) de la revendication 1, on forme un
contour qui comprend des flancs droits, lorsqu’on
regarde dans une direction horizontale qui est per-
pendiculaire a la direction de transport (F).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, dans lequel, au cours de I'’écrasement ou de
I'’écrasement avec fagonnement du contour possé-
dant une configuration cunéiforme en conformité
avec I'étape c) de la revendication 1, on forme un
contour qui comprend des flancs bombés, lorsqu’on
regarde dans une direction horizontale qui est per-
pendiculaire a la direction de transport (F).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a7, dans lequel on utilise une machine a cisailler
pendulaire a titre de machine a cisailler (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a7, dans lequel on utilise une machine a cisailler
volante ou en porte-a-faux ou une machine a cisailler
rotative a titre de machine a cisailler (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a9, dans lequel on utilise une machine a cisailler



1.

12.

13.

15 EP 3 700 694 B1

a entrainement mécanique du type a manivelle, de
la lame ou des lames (3, 5) de la machine a cisailler,
a titre de machine a cisailler (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 10, dans lequel on obtient une possibilité de po-
sitionnement du moule supérieur et/ou du moule in-
férieur a des fins d’adaptation a I'épaisseur de la
barre de coulée ou a I'épaisseur de la bande inter-
médiaire respectivement en vigueur.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 11, dans lequel on obtient une possibilité de po-
sitionnement du moule supérieur et/ou du moule in-
férieur a des fins de réglage de I'épaisseur d’écra-
sement minimale sur base du calcul des conditions
de saisie.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 12, dans lequel on transmet a un systeme de
commande (18) d’un laminoir, par l'intermédiaire
d’un réseau d’ordinateurs (14) d’'une commande de
machine (13), des données de mesure et/ou de pro-
cessus et/ou des valeurs calculées a partir des don-
nées en question ; dans lequel le processus de dé-
coupe et/ou d’écrasement ou d’écrasement et de fa-
connement est commandé par la commande de ma-
chine (13) en fonction de ces données.
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